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® Laminat mrt verbesserter Form- und Hitzebestandigkeit 

(§5) Es wird ein Laminat offenbart, umfassend eine hitze hart- 
bare, harzimpragnierta Prepregschicht (A) , welche die 
Deckschicht darstellt, eine Kautschuk- Oder thermoplastl- 
sche Harzschicht (B) mrt Biegsamkeit sowie eine fOebstoff- 
schicht aus einem HeiBschmelzharz (C), wobei die hitzehart- 
bare, harzimpragnierte Prepregschicht und die Kautschuk- 
oder thermopJastfsche Harzschicht durch die Klebstoff- 
schicht des Hei&schmelzharzes miteinander heiSverklebt 
werden. 

Die Schicht (A) ist ein Prepreg, das mit einem hitzehartbaren 
Harz, gewahlt aus einem Dfaltylphthalatharz, ungesattigtem 
Polyester Phenolharz, Aminoalkydharz, Epoxyharz, Acryiu- 
rethanharz und einem Melaminharz, impragniert wurde. Der 
Kautschuk oder das Harz der Schicht (B) ist ein Kautschuk 
oder ein therm oplastisches Harz, gewahlt aus chloriertem 
Poiyethylen, Potybuten, Ethylen-Vinylacetat-Copolymer, 
Ethylen-Propylen-Dien- Copolymer, Chloroprenpolymer, 
chlorsulfoniertem Poiyethylen, Styrol-Butadien-Copolymer 
sowie PoJyvinylchlorid. AuSerdem ist das HeiBschmelzharz 
der Schicht (C) ein HeiBschmelzharz mit einem Schmelz- 
punkt von 60 bis 165°C sowie einem Losllchkeitspara meter 
(LP- Wert) von 7,4 bis 10,9, gewahlt aus einem EthyJen-Vinyi- 
acetat-Copolymer, Ethylen-Acrylsaure- Copolymer, carbox- 
yliertem Poiyethylen, PoJyurethan, Polybutylenterephthalat 
und einem modifizierten Ethylen-Vinylacetat-Copolymer. 



Die folgenden Angaben slnd den vom Anmelder elngerelchten Unterlagen entnommen 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Laminat mit ausgezeichneter Hitzebestandigkeit, das als Innendekora- 
tion, bei Tischen, als Oberseite von MobelstOcken, neben Einbauherden, bei B denbelagen usw. eingesetzt wird 
s Das erfindungsgemaBe Laminat ist in Forragebung und Formbestandigkeit hervorragend und fOhrt zu keinem 
Verziehen d r Platten. Zudem ist das Laminat im Baugewerbe einfach anzuwenden und verhindert das Verfor- 
men durch Schmoren, auf grand einer brennenden Zigarette oder einer heiBen Kochvorrichtung. 

Im Hinblick auf die vorstehenden Gegenstande des taglichen Lebens gab es in letzter Zeit viele Unfalle, wie 
das Entstehen von (Schmor)branden aufgrund von heiBem Kochgerat usw. Da neuerdings als Bodenbelag 
io hauptsachlich Vinylchlorid verwendet wird, ergeben sich schlechte Eigenschaften, wie bei der Hitzebestandig- 
keit usw. Daher wurden bisher ein Verfahren zur Erhdhung der Ffillstoffmenge, ein Verfahren zum Beschichten 
eines auBen liegenden Films mit einer im Ultravioletten aushartenden Anstrichfarbe, ein Verfahren zum Be- 
schichten des Endprodukts mit einer im Ultravioletten aushartenden Anstrichfarbe, bei der die Deckschicht 
teilweise vernetzt wird, ein Verfahren zur Erzeugung eines Films, der die Deckschicht darstellt, mittels eines 
15 pastdsen Sols vom vernetzenden Typ, angewandt, damit die Hitzebestandigkeit verbessert wird 

Das Schmoren oder Verformen aufgrund von brennenden Zigaretten wird jedoch immer noch beobachtet, 
und es wurden bisher keine Bodenbelage erhalten, die fur den Boden in eines Vergnttgungsparks, Spielplatz usw. 
geeignet w&ren. 

/ JP-A-2-1 16 544 offenbart ein Beispiel, in dem eine Aluminiumfolie zwischen einem Substrat und einer hitze- 

20 hartbaren Harzdeckschicht liegt, so daB die Bestandigkeit gegen Zigaretten weiter verbessert wird. Die Folien 
besitzen jedoch keine Biegsamkeit (z. B. eine Spanplatte, verklebte Zellstoffpappe, Gipskarton usw.), und es 
werden lediglich verhaltnismaBig dunne Folien (z. B. ein Prepreg, das durch Impragnieren eines Gewebes, eines 
Vlieses oder einer verstarkten Folie mit einem hitzehartbaren Harz erhalten wird, eine hitzehartbare Folie, die 
durch Hitzeharten des *Prepregs unter Druck erhalten wird, usw.) als Substrat offenbart, und es wird keine 
25 Harzfolie mit ausreichender Dicke und Biegsamkeit (z. B. Vinylchlorid, Kautschuk usw.) als Substrat verwendet 
Da das Substrat, wie vorstehend beschrieben, hart oder dunn ist, kann das Substrat nicht ausreichend gepragt 
werden. Beispielsweise ist es schwierig, ein konkav-konvexes Muster auf der Oberflache zu erzeugen, wodurch 
das Aussehen von Natursteinen vermitteit wird, und daher war das Substrat hinsichtlich Fonngebung nicht 
zuf riedenstellend. Wenn ein hartes Substrat eingesetzt wird, gibt es Probleme bei der Anwendung. Beispielswei- 
30 se kann der Schneidevorgang mit einer Schneidemaschine im Baubereich nicht einfach durchgefuhrt werden. es 
erfordert eine lange Zeit zur Erzeugung eines Mosaikmusters, es ist unmdglich, das Produkt bei gebogenen 
Flachen anzuwenden, usw. 

Demgem&B ist es die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die vorstehenden Probleme des Standes der 
Technikzuldsen. 
35 Gel6st wird diese Aufgabe durch ein Laminat, umf assend 

(A) eine hitzehartbare, harzimpragnierte Prepregschicht, welche die Deckschicht darstellt, 

(B) eine Kautschuk- oder thermoplastische Harzschicht mit guter Biegsamkeit und 

(C) eine Klebstoffschicht aus einem HeiBschmelzharz, 

40 

wobei 

die hitzehartbare, harzimpragnierte Prepregschicht und die Kautschuk- oder thermoplastische Harzschicht 
durch die Klebstoffschicht des HeiBschmelzharzes miteinander heiBverklebt werden, 

Schicht (A) ein Prepreg ist, das mit einem hitzehartbaren Harz, gewahlt aus einem Diallylphthalatharz, ungesat- 
45 tigten Polyester, Phenolharz, Aminoalkydharz, Epoxyharz, Acrylurethanharz und einem Melaminharz, impra- 
gniertwurde, 

der Kautschuk oder das Harz der Schicht (B) ein Kautschuk oder ein thermoplastisches Harz ist, gewahlt aus 
chloriertem Polyethylen, Poiybuten, Ethylen-Vinylacetat-Copolymer, Ethylen-Propylen-Dien-Copolymer, Chlo- 
roprenpolymer, chlorsulfoniertem Polyethylen, Styrol-Butadien-Copotymer sowie Polyvinylchtorid und 

50 das HeiBschmelzharz der Schicht (C) ein HeiBschmelzharz mit einem Schmelzpunkt von 60 bis 165° C sowie 
einem Ldslichkeitsparameter (LP- Wert) von 7,4 bis 103 ist, gewahlt aus einem Ethylen-Vinylacetat-Copolymer, 
Ethylen-Acrylsaure-Copolymer, carboxyliertem Polyethylen, Polyurethan, Polybutylenterephthalat und einem 
modifizierten Ethylen-Vinylacetat-Copolymer. 
Es war bisher unmdglich, ein hitzehartbares Harz auf einen Kautschuk oder ein thermoplastisches Harz 

55 aufzukleben, aber es wurde erfindungsgemaB moglich, ein Laminat durch HeiBkleben unter Verwendung eines 
HeiBschmelzharzes mit spezifischem Schmelzpunkt und Ldslichkeitsparameter herzustellen. Es wurde ferner 
ermdglicht, ein Laminat herzustellen, das in der Formgebung (z. B. mit einer stark gepragten Oberflache) 
hervorragend ist, und das im Baubereich einfach mit einem Schneidemesser geschnitten werden kann, wobei die 
ausgezeichnete Hitzebestandigkeit des hitzehartbaren Harzes erhalten bleibt, indem man die hitzehartbare 

60 Harzschicht mit der Kautschuk-oder thermoplastische a Harzschicht mit guter Biegsamkeit heiBverklebt 
Die Erfindung wird durch beiliegende Figuren veranschaulicht: 

Fig. 1 ist ein schematischer Querschnitt eines Grundaufbaus des erfindungsgemaBen Laminats. 

Fig. 2 ist ein schematischer Querschnitt des erfindungsgemaBen Laminats, wobei das Verziehen durch Ver- 
starken der Klebstoffschicht mit einer Metallfolie verhindert wird. 
65 Fig. 3 ist in schematischer Querschnitt des erfindungsgemaBen Laminats, wobei die Formgebung durch eine 
eingeschobene Musterschicht verbessert wird. 

Fig. 4 ist ein schematischer Querschnitt, der das erf indungsgemSBe Laminat illustriert, wobei die Metallfolie so 
eingeschoben wird, daB das Verziehen verringert und die Formgebung durch eine eingeschobene Musterschicht 
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verbessert wird 

Die hitzehartbare, harzimpragnierte Prepregschicht (A), die in der vorliegenden Erfmdung eingesetzt wird, 
kann ein s genanntes Deckschichtprepreg sein, das nach dem Hitzeharten eine transparente Schicht erzeugt. 
Die Prepregschicht (A) wird durch Impr§gnieren eines Substrats mit einem hitzehartbaren Harz erhalten. Als zu 
impragnierendes Substrat kann ein handgeschdpftes Papier (z. B. ein Japanpapier) oder ein gemischtes Papier, 5 
erhiltlich durch Mischen eines Minerals, das eine hohe therraische Leitfahigkeit aufweist (z. B. Aluminiumoxid 
usw), mit Fasern, wie Zellstoffasern (flachenbezogene Masse 5 bis 80 g/m 2 ), ein Gewebe oder Vlies, das aus 
natQrlichen oder synthetischen Fasern angefertigt wurde (flachenbezogene Masse 5 bis 80 g/m 2 ), oder ein 
gemustertes Papier oder Kraftpapier (flachenbezogene Masse 30 bis 200 g/m 2 ) verwendet werden. Unter diesen 
wird das gemischte Papier besonders bevorzugt, weil das Schmoren durch eine brennende Zigarette verhindert to 
wird, und die VerschleiBbestandigkeit ebenfalls verbessert wird 

Die Dicke der Prepregschicht betragt vorzugsweise 0,5 bis 1 J5 mm. 

Es kann eine einzelne Prepregschicht oder mehrere Prepregschichten verwendet werden. Durch Auflaminie- 
ren eines Deckschichtprepregs auf eine gemusterte Schicht, wie ein gemustertes Papierprepreg, umfassend ein 
zu impragnierendes gemustertes Papiersubstrat, kann ein Muster mit Tiefe und ausgezeichneter Fonngebung 15 
erzeugt werden, und gleichzeitig kdnnen die VerschleiBbestandigkeit Kratzfestigkeit und der Widerstand gegen 
Verschmutzung durch Zigarettenteer auf der Oberflache verbessert werden. 

Die gleiche vorstehende Wirkung kann auch erreicht werden, indem man eine Deckschichtprepregschicht als 
Schicht (A) und eine dazwischeniiegende gemusterte Schicht, wie ein Vinylchloridmusterpapier, zwischen der 
Schicht (A) und der Klebstoffschicht (Q eingesetzt In diesem Fall kann das Vmyichloridmusterpapier auf das 20 
Deckschichtprepreg durch die Klebstoffschicht des HeiBschraelzharzes (C) aufgeklebt werdea 

Beispiele fQr das hitzehartbare Impragnierharz der Prepregschicht (A) umfassen Diallylphthalatharz, uhgesat- 
tigten Polyester, Phenolharz, Aminoalkydharz, Epoxyharz, Melaminharz, Acryiurethanharz usw. 

Im Hinblick auf die Menge des hitzehartbaren Harzes betragt der Harzgehalt (HG) vorzugsweise 40 bis 
90 Gew.-°/o, wobei der Harzgehalt wie folgt definiert ist: 25 

Gewicht des Harzes 

Harzgehalt (HG) = x 100 (%) 30 

(Gewicht des Substrats + Gewicht des Harzes) 

Wenn das hitzehartbare Harz ein Diallylphthalatharz, ungesattigter Polyester, Aminoalkydharz oder Acryiu- 
rethanharz ist wird Qblicherweise ein Gemisch, das durch Zugabe eines vernetzenden Bestandteils und eines 35 
Peroxids zum vorstehenden Harz erhalten wird, als Impragnierldsung eingesetzt Als vernetzender Bestandteil 
kann em Diallylphthalatmonomer, Styrolmonomer, N-Methylolacryiamid, Vinyltoluol Methylmethacrylat usw. 
verwendet werdea Als Peroxid kann Benzoyiperoxid, t-Butyibenzoat usw. eingesetzt werden. 

Im Fall des Epoxyharzes wird Qblicherweise ein Gemisch, das durch Ldsen eines Harzes und eines Harters in 
einem Ldsungsmittel erhalten wird, als Impragnierldsung verwendet Als Harter kdnnen Saureanhydride und 40 
Ammverbindungen (z. B. Triethylentetramin, Diethylentriamin, 4,4-Diamindiphenylmethan usw.) eingesetzt wer- 
den. 

Im Fall des Melaminharzes wird para-Toluolsulfonsaure der Harztdsung als Katalysator zugegeben, und die 
entstandene Ldsung wird als Impragnierldsung verwendet 

Im FaD des Phenolharzes wird ein Harz in einem Wasser-Methanol-Geraisch geldst und die entstandene 45 
L6sung wird als Impragnierldsung eingesetzt 

Beispiele fQr den Kautschuk oder das thermoplastische Harz der biegsamen Schicht (B) umfassen chloriertes 
Polyethylen, Polybuten, Ethylen-Vinylacetat-Copolymer, Ethylen-Propylen-Dien-Copolymer, Chloroprenpoly- 
raer, chlorsulfoniertes Polyethylen, Styrol-Butadien-Copolymer, Polyvinylchlorid usw. Die Dicke der Schicht fB) 
betragt 1,5 bis 3,0 mm. 1 ' 

Wird der Kautschuk oder das thermoplastische Harz vernetzt kann Trithiocyanursaure als Vernetzungsmittel 
fQr chloriertes Polyethylen eingesetzt werden. Im Fall von Polybuten, Ethjden-Vmjiacetat-Copolymer, Ethyien- 
Propylen-Dien-Copolymer, Ghloroprenpolymer oder chlorsulfoniertem Polyethylen kdnnen Peroxide, wie Dicu- 
mylperoxid usw, verwendet werden. Im Fall des Sryrol-Butadien-Coporymers kann Schwefel eingesetzt werden. 

Die Klebstoffschicht (Q kann eine Schicht aus lediglich dem HeiBschmelzharz oder eine Schicht die andere 55 
Bestandteile enthait sein. In der ersten AusfGhrungsform der Klebstoffschicht (Q verwendet man ein HeiB- 
schmelzharz mit einem Schmelzpunkt von 60 bis 165°C sowie einem Ldslichkeitsparameter (LP-Wert) von 7,4 
bis 103. Beispiele fur das HeiBschmelzharz schlieBen Ethylen-Vinylacetat-Copolymer, Ethylen-Acryls&ure-Co- 
poIymer,carboxyliertes Polyethylen, Polyurethan, Polybutylenterephthalat und ein modifiziertes Ethylen-Vinyl- 
acetat-Copolymer ein. Diese werden allein oder als deren Kombination als gemischte Polymerlegierung verwen- eo 
det Die Dicke der Klebstoffschicht (C) betragt Qblicherweise 3 bis 500 ^m, vorzugsweise 5 bis 300 jim, insbes n- 
dere 5 bis 200 jim. FGhrt man die vorliegende Erfmdung durch, wird das HeiBschmelzharz Qblicherweise als 
Polymerfilm auflaminiert, aber es kann auch geschmolzen und zuvor auf die hitzehartbare, harzimpragnierte 
Prepregschicht (A), die Kautschuk- oder thermoplastische Harzschicht mit der Biegsamkeit (B) oder die gemu- 
sterte Schicht wie das Vinylchloridmusterpapier usw, aufgetragen werden, oder es kann in einem geeigneten 65 
Ldsungsmittel geldst, aufgetragen und getrocknet werden. 

Der LP- Wert wird durch turbidimetrische Titration (siehe K.W. Suh, D.H. Clarke, J. Polym. ScL Part A-l, S. 
1671 (1967)) bestimmt 
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Wenn der Schmeizpunkt des HeiBschmelzharzes weniger als 60° C betragt, erniedrigt sich die Betriebstemp - 
ratur des Laminats, und es ist weniger gut far die praktische Verwendung geeign t. Wenn er andererseits 165°C 
Qbersteigt, kann der Kleber ubermaBig in der Hitze beim Erzeugen des Laminats fli Ben. Daher ist es schwi rig 
eine v rbestimmte Klebfestigkeit zu erreichen und eine vorbestimmte Dick des Produkts beizubehalten. 

5 Ferner kann die FlieBverf rmung des thermoplastischen Harzes unerwtinscht h ch werden. Wenn der LP- W rt 
nicht innerhalb des vorstehenden Bereichs liegt ist der LP* Wert des HeiBschmelzharzes deutlich v rschieden 
von dem des KJebers. Dabei besteht die Moglichkeit, daB das HeiBschmelzharz und der KJeb r nicht miteinander 
kompatibel sind, und das erfindungsgema&e Laminat nicht erhalten werden kann. 
Wenn die hitzehartbare Harzschicht Peroxide enthalt, wird dem HeiBschmelzharz bevorzugt ein Antioxidans 

to zugegeben, so daB die Verschlechterung der Klebstoffschicht des HeiBschmelzharzes durch Peroxidation ver- 
hindert wind. Beispiele ftir das zugegebene Antioxidans schlieBen ein phenolisches Antioxidans sowie Phosphor- 
saureantioxidans, wie 2,6-Di-t-butyl-p-kresol (nach stehend als "BHT* bezeichnet), 22'-Methylen-bis(4-methyl- 
6-t-butylphenoI), Trinonylphenylphosphit usw, ein. Sie konnen allein oder in Kombination verwendet werdea 
Die Menge des eingesetzten Antioxidans betragt vorzugsweise 0,05 bis 1,0 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht 

15 des HeiBschmelzharzes, 

Weiterhin stellt die zweite AusfOhrungsform der erfindungsgemaBen Klebstoffschicht (C) diejenige dar, 
welche durch Auf tragen oder Laminieren eines HeiBschmelzharzes auf beiden Oberflachen eines verstarkenden 
Kernmaterials, umfassend eine Metallfolie, eine gestanzte Metallfolie oder ein flachiges Gewebenetz aus einem 
bandahnlichen Metallgarn mit einer Dicke von 10 bis 200 jim, erzeugt wird, wobei das Metall aus Aluminium, 

20 Eisen, Kupfer, Zink und Blei gewahlt wird 

Die Dicke des verstarkenden Kernmaterials betragt 10 bis 200 urn, vorzugsweise 20 bis 50 urn. Betragt die 
Dicke weniger als 10 urn, kann beim HeiBkleben durch Druck ReiBen oder Knittern auftretea Wenn sie 
andererseits 200 urn Qbersteigt, kdnnen die Kosten steigen. Bei der Durchf uhrung der vorliegenden Erfindung 
wird das vorstehende HeiBschmelzharz auf beiden Oberflachen des verstarkenden Kernmaterials aus Metall 

25 aufgetragen oder laminiert Die Filmdicke der HeiBschmelzharzschicht, die aufgetragen oder laminiert werden 
soil, betragt vorzugsweise 3 bis 100 um Wenn die Filmdicke weniger als 3 \un betragt, kann sich die Klebekraft 
verringern. 

Indem die Metallfolie zwischen die hitzehartbare Harzschicht und die Kautschuk- oder thermoplastische 
Harzschicht eingeschoben wird, verbessert sich die Hitzebestandigkeit des Laminats, und gleichzeitig festigt sich 
30 die Haftung zwischen den vorstehenden Schichten, auf grund des HeiBschmelzharzes, wodurch die Filmdicke der 
Klebstoffschicht (C) verringert wird. Zudem kann das Verziehen der hitzehartbaren Harzprepregschicht (A) und 
der Kautschuk- oder thermoplastischen Harzschicht (B), aufgrund der thennischen Beanspruchung, verhindert 
werden, was zur Formbestandigkeit beitr&gt Ferner ist es auch mdglich, eine nicht-senkrechte Schnittfliche 
(d. h. die Schnittfiache ist zur Laminatoberflache nicht senkrecht), wie sie haufig bei einem heterogenen Laminat 
35 beobachtet wird, die Erzeugung von Rissen am schmalen Ende (das ReiBen wird an der Oberflache des 
Schnittendes hervorgerufen) usw. zu verhindern. 

In emer dritten AusfOhrungsform der erfindungsgemaBen Klebstoffschicht (C) kann auch die Hitzebestandig- 
keit verbessert werden, indem als Klebstoffschicht (C) eine Dispersionsschicht verwendet wird, die durch 
Dispergieren von Metallteilchen oder Teilchen einer Metallverbindung mit einer thermischen Leitfahigkeit von 
40 wenigstens lWm" 1 ^ 1 , vorzugsweise wenigstens 5 W m ~ 1 K~ 1 oder einer Metallverbindung mit Kristallwas- 
ser im HeiBschmelzharz erhalten wird. 

Setzt man eine Metallverbindung mit Kristallwasser ein, setzt beim Erhitzen eine endotherme Wlrkung ein, 
wodurch die Hitzebestandigkeit verbessert wird. 
Beispiele fur das Metall oder die Metallverbindung mit einer thermischen Leitfahigkeit von wenigstens 1 W 
45 m ~ 1 K~ 1 schlieBen die folgenden Metalle, Metalloxide, Metallsalze von Sauren und Siliciumverbindungen ein: 

— Metalle, wie Aluminium, Kupfer, Zink, usw. 

— Metalloxide, wie Aluminiumoxid, Kupf eroxid, Titanoxid, Zirkoniumoxid usw. 

— Metallsalze von Sauren, wie Aluminiumborat usw. 
50 — Siliciumverbindungen, wie Siliciumcarbid usw. 

Beispiele fur die Metallverbindung mit Kristallwasser schlieBen Aluminiumhydroxid, primares Aluminium- 
phosphat, Ammoniumborat, Hydrotalcit usw. ein. 
Die Menge des Kristallwassers betragt Qblicherweise 1 bis 50 MolekQie, beispielsweise 1 bis 5 MolekQle je 
55 einem MolekQl der Metallverbindung. 

Die TeilchengrdBe des Metalls und der Metallverbindung betragt Qblicherweise 30 bis 100 \ua (mittlere 
TeilchengrdBe). 

Wenn die Menge des Metalls oder der Metallverbindung weniger als 100 Gewichtsteile, bezogen auf 100 
Gewichtsteile des HeiBschmelzharzes, betragt, kann die Verbesserung der Hitzebestandigkeit nicht ausreichend 
60 sein; wenn sie andererseits 500 Gewichtsteile Qbersteigt, kann die Klebfestigkeit verringert werden. 

Im vorstehenden Fall betragt die Dicke der Klebstoffschicht (C) Qblicherweise 10 bis 300 iim, vorzugsweise 20 
bis 300 (un. Wenn die Dicke nicht im vorstehenden Bereich liegt, kann sich die Klebfestigkeit verringern. 

Bei Verwendung der Dispersionsschicht ist die Biegsamkeit zu denjenigen, die im Fall der Verwendung ein r 
Metallfolie erreicht wird, uberlegen, und die Dispersi nsschicht kann bei einem konkaven Teil oder iner 
65 gebogenen Oberflache einfach angewandt werden. Dadurch wird das Herstellungsverfahren vereinfacht und 
dkonomisch. 

Das erfindungsgemafie Laminat kann durch Verbinden der hitzehartbaren, harzimpragnierten Prepregschicht 
(A) mit der Kautschuk- oder thermoplastischen Harzschicht (B) durch die Klebstoffschicht des HeiBschmelzhar- 
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zes (C) durch Erhitzen unter Druck mittels einer F rrapresse oder eines HeiBwalzwerks hergestellt werden. Ein 
Laminat mit einer gepragten Oberflache kann ebenfalls erhalten werden, indem man beim Erhitzen unter Druck 
eine PreBauflageplatte verwendet, auf der ein entworfenes konkavkonvexes Muster zuvor erzeugt wurde. W nn 
die Schicht (B) ein plastisches Harz oder ein nicht-vernetzter Kautschuk ist, bev rzugt man, die Entnahm aus 
der Formpress nach dem Abktihlen durchzuf Qhren. GemtB dem vorstehenden Verfahren haftet die Schicht (A) 5 
an der Schicht (B), und gleichzeitig wird die hitzehartbare, harzimpragnierte Prepregschicht (A) hitzegehartet, 
wodurch eine harte Harzdeckschicht erzeugt wird. Wenn der Kautschuk oder das thermoplastische Harz (B) das 
Vernetzungsmittel enthalt, wird ein Laminat erzeugt, in dem die Kautschuk- oder thermoplastische Harzschicht 
gleichzeitig vernetzt ist 

Es wird bevorzugt, daB die Heiztemperatur im Bereich von 130 bis 165°C liegt Wenn die Heiztemperatur io 
weniger als 130°C betrtgt, besteht die Mdglichkeit, daB das Prepreg nicht aushartet Wenn sie andererseits 
165°C flbersteigt, kann der KJeber in der Hitze ObermaBig flieBen. Dadurch kSnnte keine vorbestimmte KJebfe- 
stigkeit erreicht und keine vorbestimmte Dicke des Produkts beibehalten werden. Der Druck betrigt tiblicher- 
weise 7 bis 15 kg/cm 2 , und die Heizdauer unter Druck liegt bei 10 bis 40 Minuten. 

Nach der vorliegenden Erfindung kann ein Laminat erhalten werden, das in der Forragebung (z. B. mit is 
tiefpragbarer Oberflache) und den Baueigenschaften im Baubereich flberragend ist, wobei der Schnetdevorgang 
mit einem Schneidemesser einf ach durchgefOhrt werden kann, es auf einer gebogenen Oberflache anwendbar ist 
usw., wobei die ausgezeichneten Eigenschaften des hitzehartbaren Harzes (z. B. die Hitzebestandigkeit, Ver- 
schleiBbestandigkeit, Kratzfestigkeit, der Widerstand gegen Verschmutzung durch Zigarettenteer usw.) beibe- 
halten werden, indem die Kautschuk- oder thermoplastische Harzschicht durch die Klebstoffschicht des HeiB- 20 
schmelzharzes mit der hitzehartbaren Harzschicht heiBverklebt wird Zudem wird das Verziehen des Laminats 
ausgeschaltet, und die FormbestSndigkeit wird durch Einschieben eines verstarkenden Kernmaterials, wie einer 
Metallfolie, in die Klebstoffschicht verbessert Beim erfindungsgemafien Laminat verschwindet die erzeugte 
Prfigung nicht, wenn es lange Zeit verwendet wird. 

Das erfindungsgemaBe Laminat kann durch Verbinden der hitzehartbaren, harzimpragnierten Prepregschicht 25 
(A) mit der Kautschuk- oder thermoplastischen Harzschicht (B) durch die Klebstoffschicht des HeiBschmelzhar- 
zes (C) durch Erhitzen unter Druck mittels einer Formpresse oder eines HeiBwalzwerks hergestellt werden. Die 
Klebstoffschicht (C) kann diejenige sein, welche durch Beschichten oder Laminieren des HeiBschmelzharzes auf 
beiden Oberflachen der Metallfolie erhalten wird, oder diejenige, welche durch Dispergieren der aus einzelnen 
Teilchen bestehenden Metallverbindung mit guter thermischer Leitfahigkeit oder Kristallwasser im HeiB- 30 
schmelzharz, zusttzlich zum HeiBschmelzharz allein, erhalten wird. Um die Formgebung des Laminats zu 
verbessern, kann auch eine Musterschicht, wie ein Vinytchloridmusterpapier usw, zwischen die hitzehartbare 
Harzschicht (A) und die Klebstoffschicht (Q eingeschoben werden. 

Die folgenden Beispiele und Vergleichsbeispiele veranschaulichen die vorliegende Erfindung weiter ausfQhr- 
lich, aber begrenzen nicht den erfindungsgemafien Bereich. 35 

(A) Herstellung des Prepregs 

Bestandteil Menge 

(Gewichtsteile) 40 

Diallylphthalatvorpolymer (mittleres Molekulargewicht 10 000) 70 

ungesattigter Polyester (Kondensat aus Isophthalsaure, 30 
Maleinsaure und Ethylenglykol) 

Benzoylperoxid 3,0 45 

internes Formentrennmittel DR-20S (hergestellt von Daiso Co, 0,03 

Ltd) 

Hydrochinon 0,05 

Ldsungsmittel [Toluol/ Ace ton (1 : 2)] 100 ^ 

Eine Impragnierldsung wurde nach der vorstehenden Zubereitung hergestellt Ein gemustertes Papier (fla- 
chenbezogene Masse 80 g/m 2 ) wurde mit der vorstehenden Impragnierldsung durchtrankt und anschlieBend 
getrocknet (15 Minuten bei 80 bis 90°CX so daB der Harzgehalt (HG) 50Gew.-% betrug, wodurch sich ein 
gemustertes Papierprepreg (1) ergab. 55 

In der gieichen Weise wie bei Prepreg (1) wurde ein Polyesterviies (fiachenbezogene Masse 40 g/m 2 ) imprS- 
gniert, wobei sich ein transparentes Deckschichtprepreg (!') mit einem Harzgehalt (HG) von 80 Gew.-% ergab. 

In der gieichen Weise wie vorstehend beschrieben, wurde ein gemischtes Papier, das 13 Gew.-% Aluminium- 
oxid enthielt, (fiachenbezogene Masse 30 g/m 2 ) impragniert und anschlieBend getrocknet, wobei sich ein trans- 
parentes Deckschichtprepreg (1 ") ergab. so 
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(B) Herstellung einer Kautschuk- oder thermopiastischen Harzschicht (Foli ) 



Bestandteil Menge 

(Gewichtsteile) 

chlorierter Polyethylenkautschuk(mittleres Molekulargewicht 100 
120 000, Chlorgehalt 35 Gew.-%) 

hochbelastbares Calciumcarbonat 300 

Dioctylphthalat 70 

Magnesiumoxid 10 

Trithiocyanursaure (Vernetzungsmittel) 2 

Pipecolinmethylpentamethylendithiocarbamat 1 
(Vernetzungshilfsmittel) 



Die vorstehenden Bestandteile wurden bei 80° C mit einer Doppetwalze geknetet, wobei sich eine fahlgelbe 
Folie (2) mit einer Dicke von 3,0 mm ergab. 

Bestandteil Menge (Gewichtsteile) 



Vinylchloridharz (Porymerisationsgrad (1000) 100 

hochbelastbares Calciumcarbonat 200 

Weichmacher, Dioctylphthalat (DOP) 50 

dreibasiges Bleisulfat 3 

zweibasiges Bleiphosphit 1 

Kohlenstoff 2 

Bisamid 1 



Anschlie&end wurden die vorstehenden Bestandteile mit einer Walze bei 170°C geknetet wobei sich eine 
Folie (2) mh einer Dicke von 3,0 mm ergab. 

Beispiel 1 

Laminat mit erfindungsgemaBem Grundaufbau (Laminat der Fig. 1). 

Ein Deckschichtpapierprepreg (I^ ein gemustertes Papierprepreg (1), ein HeiBschmelzHlm (3*) sowie eine 
Folie (2) (thermoplastische Harz- oder Kautschukschicht) wurden in eine HeiBpresse gemaB dem Aufbau in 
Fig. 1 eingefuhrt und anschlieBend 30 Minuten auf eine Temperatur von 150°C unter einem Druck von 10 kg/ 
cm 2 erhitzt, wobei sich ein Laminat von 3,1 mm x 500 mm x 500 mm ergab. Der HeiBschmelzfilm (3') war ein 
Ethylen-Vinylacetat-Copolymer (Schmelzpunkt 66°C, LP-Wert 9,0, Dicke 30 (im), das BHT als Antioxidans in 
einer Menge von 0,2 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht des Harzes, enthielt. Um die Hitzebestandigkeit dieses 
Laminats zu uberprufen, wurde ein Aluminiumbehalter (Volumen 1 IX der ein Pflanzendl mit 180°C enthielt, auf 
die Oberfliche des Laminats gestellt und anschlieBend 20 Minuten stehen gelassen (JIS-K.-6902). Dann wurde 
der Aluminiumbehalter entfernt und die Oberflache betrachtet Als Ergebnis wurde keine Veranderung der 
OberflSche beobachtet 

Eine Untersuchung der VerschleiBbestandigkeit wurde unter Verwendung eines Taber-ScheuerprQfgerats 
(JIS-K-6902) solange durchgefUhrt, bis eine Halfte des Musters des Musterpapiers abgetragen worden war. Als 
Ergebnis ergaben sich 3200 Umdrehungen. 

Die Formverinderung (%) nach 6stQndigem Stehen in einem Geer-Ofen bei 80°C (JIS-A-5705) betrug in der 
Lange 0,2% und in der Breite 0,1 5%. 

Zur Untersuchung des flachigen Verziehens legte man das Laminat (500 mm x 500 mm) nach dem Formpres- 
sen auf eine Glasplatte, und nach 24stQndigem Stehen bei 20° C wurde das flachige Verziehen an jeweils alien 
vier Seiten in der Peripherie der Platte gemessen, und anschlieBend wurde der Mittelwert als Wert fur das 
flSchige Verziehen angenommea Bei diesem Laminat war die Gestalt des flachigen Verziehens eine konvexe 
Form, und der Wert des flachigen Verziehens lag bei + 1,0 mm. 

Zur Untersuchung des Widerstands gegen Verschmutzung wurde jeweils eine blaue Farbe, eine rote Farbe, 
Schuhcreme (schwarz) sowie ein Haarfarbemittet (Bigen Cream Tone 5G, hergestellt von Hoyu Co, Ltd.) auf das 
Laminat aufgetragen, das man so 6 Stunden stehen lieB, und nach dem Abwischen mit einem Tuch wurde der 
Verschmutzungsgrad betrachtet Als Ergebnis war uberhaupt keine Verschmutzung zu beobachten. 

Beispiel 2 

ErfindungsgemaBes Laminat, wobei das flachige Verziehen durch Verstarken d r Klebstoffschicht mit einer 
Metallfolie usw. verhindert wird (Laminat der Fig. 2). 

Ein gemustertes Papierprepreg (1), eine KJebst ffschicht (3), die durch Extrusionslaminieren eines HeiB- 
schmelzharzes auf beiden Oberflachen eines Kernmaterials aus Metall erhalten wurde, sowie eine Folie (2) 
(thermoplastische Harz- oder Kautschukschicht) wurden gemaB dem Aufbau in Fig. 2 bei einer Temperatur von 
150°C unter einem Druck von 13 kg/cm? 25 Minuten heiBgepreBt, wobei sich ein Laminat von 3,05 mm x 
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500 mm x 500 mm ergab. Die Klebstoffschicht (3) war eine, die durch Extnisionslaminieren eines carboxylierten 
Polyethylenharzes (NacAce GB201, hergestelit von Nippon Yunicar Co, Ltd, Schmelzpunkt 93°Q LP-Wert 7,9) 
mit einer Dicke von 50 \un auf beiden Oberflachen eines verstarkenden Kernmaterials aus einer Aluminiumfolie 
mit einer Dicke von 1 00 \m erhalten wurde. 

In der gleichen Weise wie in Beispiel 1 wurde eine Untersuchung der Hitzebestandigkeit (JIS-K-6902) 
durchgefOhrt Als Ergebnis wurde auf der Oberflache keine Veranderung beobachtet Die Formveranderung 
wurde nach JIS-A-5705 gemessen. Das Ergebnis lag in der Lange bei 0,02% und in der Breite bei 0,02%. In der 
gleichen Weise, wie in Beispiel 1 beschrieben, wurde das flachige Verziehen gemessen. Als Ergebnis war die 
Gestalt des flSchigen Verziehens eine konvexe Form, und der Wert des fl&chigen Verziehens lag bei + 0,5 mm. 

Beispiel 3 

ErfindungsgemaBes Laminat, wobei eine Metallfolie so eingeschoben wird, daB das flachige Verziehen verrin- 
gert wird, und gleichzeitig wird die Formgebung durch Einschieben eines VinySchloridmusterpapiers als Muster- 
schicht verbessert (Laminat der Fig. 3). 

Ein Deckschichtpapierprepreg (i^, eine Folic (20 als thermoplastische Harz- oder Kautschukschicht, eine 
Klebstoffschicht (3), die durch Auftragen eines HeiBschmelzharzes auf beide Oberflachen eines Kernmaterials 
aus Metall erhalten wurde, ein HeiBschmelzfilm (3^ sowie ein Vinylchloridmusterpapier (4) mit einem aufge- 
druckten Muster (Dicke 100 urn) wurden gemaB dem Aufbau in Fig. 3 bei einer Temperatur von 135°C unter 
einem Druck von 13 kg/cm 2 15 Minuten heiBgepreBt, wobei sich ein Laminat von 3,2 mm x 500 mm x 500 mm 
ergab. 

Die Klebstoffschicht (3) war eine, die durch Auftragen einer Acetonldsung (50 Gew.-%) eines Ethylen-Vinyl- 
acetat-Copolymers (Schmelzpunkt 66° C, LP-Wert 9,0), das BHT in einer Menge von 0,2 Gew.-%, bezogen auf 
das Gewicht des Harzes, enthielt, auf beide Oberflachen einer Aluminiumfolie mit einer Dicke von 50 \im als 
verstarkendes Kernmaterial mittels einer Rasterwalze erhalten wurde, so daB die Dicke nach dem Trocknen 
3,5 \im betrug. Der HeiBschmelzfilm (3') war ein Ethylen-Vinylacetat-Copolymerfilm (Schmelzpunkt 66° C, LP- 
Wert 9,0, Dicke 30|im), der 0,2 Gew.- % BHT enthielt In der gleichen Weise wie in Beispiel 1 wurden die 
Oberflachenetgenschaften dieses Laminats gepruft Bei der Untersuchung der Hitzebestandigkeit wurde kerne 
Veranderung beobachtet 

Eine Untersuchung des Abriebs nach Taber (JIS-K-6902) fOhrte man solange durch, bis eine Halfte des 
aufgedruckten Vinylchloridmusters abgetragen war. Als Ergebnis ergaben sich 2000 Umdrehungen. 

Beispiel 4 

ErfindungsgemaBes Laminat, wobei eine Metallfolie so eingeschoben wird, daB das flachige Verziehen verrin- 
gert wird, und gleichzeitig wird die Formgebung durch Einschieben eines Vmyichloridmusterpapiers als Muster- 
schicht verbessert (Laminat der Fig. 3). 

In der gleichen Weise und mit dem gleichen Aufbau wie in Beispiel 3 beschrieben, ausgenomraen, daB man ein 
Deckschichtpapierprepreg verwendete, das zuvor durch Schmeheen eines Ethylen-Vmyiacetat-Copolymers 
(Schmelzpunkt 66° C, LP-Wert 9,0), das BHT als Antioxidans in einer Menge von 0,2 Gew.-%, bezogen auf das 
Gewicht des Harzes, enthielt, und Auftragen des Copolymers in einer Dicke von 30 |im mittels ernes Extrusions- 
laminiergerats bei 1 10°C anstelle des Deckschichtpapierprepregs (10 und der HeiBschmelzschicht (3') erhalten 
wurde, ergab sich ein Laminat mit 3,2 mm x 500 mm x 500 mm. In der gleichen Weise, wie in Beispiel 1 
beschrieben, wurden die Untersuchung der Hitzebestandigkeit durchgefOhrt Als Ergebnis wurde auf der Ober- 
flache keine Veranderung beobachtet Zudem wurde eine Untersuchung des Abriebs nach Taber (JIS-K-6902) 
solange durchgefOhrt, bis eine Halfte des aufgedruckten Musters des Vmyichloridmusterpapiers abgetragen 
war. Als Ergebnis ergaben sich 2100 Umdrehungen. 

Beispiel 5 

ErfindungsgemaBes Laminat, wobei eine Metallfolie so eingeschoben wird, daB das flachige Verziehen verrin- 
gert wird, und gleichzeitig wird die Formgebung durch Einschieben eines gemusterten Papierprepregs als 
Musterschicht verbessert (Laminat der Fig. 4). 

Ein Deckschichtpapierprepreg (1"), ein gemustertes Papierprepreg (1), eine Folie (20 als thermoplastische 
Harz- oder Kautschukschicht sowie eine Klebstoffschicht (3), die man durch Auftragen eines HeiBschmelzfilm s 
auf beide Oberflachen eines Kernmaterials aus Metall erhielt, wurden gemaB dem Aufbau in Fig. 4 bei einer 
Temperatur von 135°C unter einem Druck von 13 kg/cm 2 25 Minuten heiBgepreBt, wobei sich ein Laminat von 
3,05 mm x 500 mm x 500 mm ergab. 

Die Klebstoffschicht (3) wurde durch Obertragen eines HeiBschmelzfilms aus einem Ethylen-Acryls3ure-Co- 
polymer (Schmelzpunkt 92° C, LP- Wert 9,0, Dicke 30 \im), das 0,2 Gew.-% BHT enthielt, auf beide Oberflachen 
einer Aluminiumfolie mit einer Dicke von 30 jim als verstarkendes Kernmaterial erhalten. 

In der gleichen Weise, wie in Beispiel 1 beschrieben, wurden die Oberflachen igenschaften dieses Laminats 
geprttft Als Ergebnis wurde keine Veranderung der Oberflache beobachtet Zudem wurde eine brennende 
Zigarette auf das Laminat gelegt und 7 Minuten liegengelassen, und anschlieBend wurde nach dem Erloschen der 
Zigarette die Veranderung der Oberflache betrachtet Als Ergebnis wurde keine UnregelmaBigkeit gefunden. 
Eine Untersuchung des Abriebs nach Taber (JIS-K-6902) wurde solange durchgeftthrt, bis eine Halfte des 
Musters des Musterpapiers abgetragen war. Als Ergebnis ergaben sich 3500 Umdrehungen. 
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Beispiel 6 

Laminat, wobei eine Dispersionsschicht als Klebstoffschicht verwendet wird (Laminat der Fig. 1). 

In der gleichen Weise, wie in Beispiel I beschrieben, ausgen mmen, daB eine Dispersion, di man durch 
Mischen von 100 Gewichtsteilen eines Ethylen-Vinylacetat-Copolymers (Schmelzpunkt 66°C, LP-Wert 9,0), 03 
Gewichtsteilen BHT, 250 Gewichtsteilen Aluminiumoxid AL-30 (hergestellt von Sh wa Denko Co* Ltd, mittler 
TeilchengroBe 35 \un) und 100 Gewichtsteilen Titanoxid (TTTONE A-150, hergestellt von Sakai Kagaku Kogyo 
Co, Ltd, mittlere TeilchengrdBe 40 um) bei einer Temperatur von 120° C erhielt, wobei man einen Film (3") mit 
einer Dicke von 100 um erzeugte, als KJebstoffschicht (30 verwendet wurde, daB eine Folie (?) als thermoplasti- 
sche Harz- oder Kautschukschicht anstelle der Folie (2) verwendet wurde, und daB das Erhitzen 15 Minuten bei 
einer Temperatur von 135° C unter einem Druck von 13 kg/cm 2 durchgeftthrt wurde, erhielt man ein Laminat mit 
3,1 mm x 500 mm x 500 mm. 

Dieses Laminat wies eine gute Biegsamkeit auf, und die Oberflacheneigenschaften dieses Laminats wurden in 
der gleichen Weise, wie in Beispiel 1 beschrieben, bewertet Als Ergebnis wurde hinsichtlich der Hitzebestandig- 
keit keine Veranderung beobachtet 

Zudem wurde eine brennende Zigarette auf das Laminat gelegt und etwa 5 Minuten liegengelassen. Anschlie- 
Bend wurde die Zigarette weggenommen und die Veranderung der Oberflache betrachtet Als Ergebnis wurde 
keine Unregelm&Btgkeit beobachtet 

Vergleichsbeispiel 1 

In der gleichen Weise, wie in Beispiel 1 beschrieben, ausgenommen, daB ein Polyamidfilm (Schmelzpunkt 
172°C, LP-Wert 123) als HeiBschmelzfilm verwendet wurde, und daB das HeiBpressen 20 Minuten bei einer 
Temperatur von 180°C unter einem Druck von 10 kg/cm 2 durchgefuhrt wurde, erhielt man ein Laminat mit 
2fi5 mm x 500 mm x 500 mm. Das Laminat wurde geschnitten und anschlieBend der Querschnitt betrachtet Als 
Ergebnis wurde Ablosen in der HeiBschmelzschicht beobachtet Da die Kautschukschicht beim Hochtempera- 
turformpressen ubermafiig floB, wurde kein Laminat mit vorbestimmter Dicke erhalten. 

Vergleichsbeispiel 2 

In der gleichen Weise und mit dem gleichen Aufbau, wie in Beispiel 1 beschrieben, ausgenommen, daB ein 
dreidimensionales Copolymer auf Ethylenbasis (H-2500, hergestellt von Kurashiki Boseki Co., Ltd, LP-Wert 8,5, 
Schmelzpunkt 94°C) als HeiBschmelzfilm eingesetzt wurde, fuhrte man das HeiBpressen 15 Minuten bei einer 
Temperatur von 130°C unter einem Druck von 10 kg/cm 2 uber 15 Minuten durch. Das entstandene Laminat war 
jedoch in der Haftung schlechter. 

PatentansprQche 

1. Laminat, umfassend 

(A) eine hitzehartbare, harzimpragnierte Prepregschicht, welche die Deckschicht darstellt, 

(B) eine Kautschuk- oder thermoplastische Harzschicht mit guter Biegsamkeit und 

(C) eine KJebstoffschicht aus einem Heifischmelzharz, 
wobei 

die hitzehartbare, harzimpragnierte Prepregschicht und die Kautschuk- oder thermoplastische Harzschicht 
durch die Klebstoffschicht des HeiBschmelzharzes miteinander heiBverklebt werden, Schicht (A) ein Pre- 
preg ist, das mit einem hitzehartbaren Harz, gewahlt aus einem Diallylphthalatharz, ungesattigtem Poly- 
ester, Phenolharz, Aminoalkydharz, Epoxyharz, Acrylurethanharz und einem Melaminharz, irapragniert 
wurde, der Kautschuk oder das Harz der Schicht (B) ein Kautschuk oder ein thermoplastisches Harz ist, 
gewahlt aus chloriertem Polyethylen, Polybuten, Ethylen Vinylacetat-Copolymer, Ethylen-Propyjen-Dien- 
Coporymer, Chloroprenpolymer, chlorsulfoniertem Polyethylen, Styrol-Butadien-Copolymer sowie Polyvi- 
nylchlorid und 

das HeiBschmelzharz der Schicht (C) ein Heifischmelzharz mit einem Schmelzpunkt von 60 bis 165° C sowie 
einem Ldslichkeitsparameter (LP-Wert) von 7,4 bis 103 ist, gewahlt aus einem Ethylen-Vinylacetat-Copoly- 
mer, Ethylen-Acryls§ure-Copolymer, carboxyliertem Polyethylen, Polyurethan, Polybutylenterephthalat 
und einem modifizierten Ethylen-Vinylacetat-Copolymer. 

2. Laminat nach Anspruch 1, wobei ein Antioxidans dem Heifischmelzharz, das die Klebstoffschicht (Q 
darstellt, zugegeben wird 

3. Laminat nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Klebstoffschicht (Q dadurch erzeugt wird, daB ein Heifi- 
schmelzharz auf beide Oberflachen eines verstarkenden Kernmaterials, das aus einer Metallfolie, einer 
gestanzten Metallfolie oder einem flachigen Gewebenetz, hergestellt aus bandahnlichen Metallgarnen mit 
einer Dicke von 10 bis 200 urn, erzeugt wurde, aufgetragen oder laminiert wird, wobei das Metall aus 
Aluminium, Eisen, Kupfer, Zink und Blei gewahlt wird 

4. Laminat nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Klebstoffschicht (C) ein aus einzelnen Teilchen bestehendes 
Metall oder eine Metallverbindung mit einer thermischen Leitfahigkeit von wenigstens 1 W m^'K" 1 oder 
mit Kristallwasser in einer Menge von 100 bis 500 Gewichtsteilen, bezogen auf 100 Gewichtsteile des 
HeiBschmelzharzes, enthalt 

5. Laminat nach einem der Ansprfiche 1 bis 4, wobei sich eine gemusterte Schicht zwischen der hitzehartba- 
ren, harzimpragnierten Prepregschicht (A) und der Klebstoffschicht (C) befindet 
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